Reparatur-Anleitung fiilr Bremsgeridte
T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20

. MeEN e
-~

30/62

" ALFRED TEVES .MASCHINEN- UND ARMATURENFABRIK KG - FRANKFURT/MAIN




,\4.'5 P -

Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerite
T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 1

Inhaltsverzeichnis
Blatt Nr.
Aufstellung der Bremsgeridte 2 = 3
1« Werkzeuge 4
‘h' 2, Zerlegen des Bremsgeridtes 5= 9
3, Zerlegen der einzelnen Baugruppen 10 = 14
4+ Montage der einzelnen Baugruppen 15 = 22
5. Montage des Bremsgerites 23 - 28
6. Priifen der Bremsgerite 29 = 33
T« Ersatzteillisten
T 50, T 50/12 und T 50/14 34 = 37
T 50/20 38
T 50/10 39 - 43

ALFRED TEVES - MASCHINEN- UND ARMATURENFABRIK KG - FRANKFURT/MAIN




3

-

Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerite
@ T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 2

Aufstellung der Bremsggrﬁte

T 50 (Verstiérkung ca. 1,9)

nebenstehende Abb. zeigt:
Bestell-Nr. 3.6199-1400.4
und Vakuumriickschlagventil
Bestell-Nr. 3.6199-0218.2

Radzylinder ~Arschlus

Hauptzylinder -
ﬂ Anschiull

T 50/12 (Verstérkung ca. 3,7)

nebenstehende Abb. zeigt: i R .
Bestell=Nr. 3.6199-0700.4 \ T\
und Vakuumriickschlagventil i ' (%)%

Bestell-Nr. 3.6199-0218,2 radeylinder~

Arrschiusd

T 50/14 (Verstérkung ca. 4,2)

nebenstehende Abb., zeigt:
Bestell-Nr. 3.6199-0500.4
und Vakuumriickschlagventil
Bestell-Nr, 3.6199-0218.2

T 50/20
Anhéngerbremsgerdt in Ver-
bindung mit Hydrakup A

nebenstehende Abb. zeigt:
Bestell-Nr, 3.6199-1600.4
und Schraubstutzen

Bestell-Nr, 3.3510-0700.1

Holarwagerkopl~Anschiuf
(Avdrakup

Arschiiuld des
2 Ausgleichbetidtrers
ml Fe- Rolr
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerdte
ﬁ T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 | Blatt 3
Aufstellung der Bremsgerdte

Radzylirder-
Arschiusg

T 50/10 (Verstérkung ca. 1,9)

Zwelkreisbremsgeriat

nebenstehende Abb. zeigt:
Bestell-Nr. 3.6199=1500.4
und Vakuumriickschlagventil

Bestell-Nr, 3.6199-0218.2

Raazylirrader-
Arrschress

Die angefiihrten GerZte, mit Ausnahme des T 50/10 +), sind in ihrem Aufbau
ghnlich, Unterschiede einzelner Teile, die bei der Demontage bzw. der
Montage von Einfluss sind, wurden in der folgenden Beschreibung besonders
hervergehoben. Die Abweichungen sind selbstverstindlich auch in den

Ersatzteillisten angegeben.

Die Unterschiedlichkeit der Anschlussarmaturen am Vakuumanschluss sowie
am Hilfshauptzylinder- Ein- und Ausgang wurden in der folgenden Be-

schreibung nicht beriicksichtigt.

Bei der Reparatur-Anleitung wurde bewusst versucht, ohne Spezial-

Werkzeuge auszukommen. Die unter 1.2, Bl. 4, genannten Hilfswerkzeuge

kdnnen vom Monteur selbst hergestellt werden.

+) Das Zweikreisbremsgerit T 50/10 gleicht funktionsméssig zwei mit den
Vakuumzylindern zusammengestellten Bremsgeriten T 50. Bei sinngeméisser
Anwendung kann diese Anleitung bei Reparaturen als Unterlage dienen.
(Ersatzteilliste beachten!),

Frankfurt/Main, im Mai 1962
KD Bremse K/Ka.
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerite
ﬂ T 50, * 50/10, T 50/12, T 50/14 und ? 50/20 Blatt 4

g Verk:qgﬁg

11 Handelsiibliche Werkzeuge:

Gabelschliissel SW 14, 18, 19, 27, 30, 36, 46
Steckschliissel 3W 30

Kunststoffhammer, Seegerzangen, Schraubenzieher

1.2 Hilfswerkzeuge:

Angaben in ( ): Herstellungshinweise

1. Kolbenklemme; Anwendung s.u.a. 2.5, Bl, 6
(2 Flachstahlstiicke 40 x 6, 212 mm lang bzw. 40 x 6, 88 mm lang
verschweissen oder vernieten (wie Abb.). Bohrungen: Eine Bohrung
in der Mitte 15 mm Durchmesser; 2 Bohrungen 8,4 mm Durchmesser,
Abstand von der Mitte je 94 mm. 2 Schrauben M 8 x 70.)

2. Montage- und Priifnadelj Anwendung s.u.a. 5.9, Bl. 25

- (In ein Rohrstiick 5-6 mm @, ca. 120 mm lang, werden an einem
Ende ein ca. 50 mm langer Stahldraht 0,5 mm ﬁ und am anderen
Ende ein ca. 50 mm langer Stahldraht 1-1,5 mm @ eingefiihrt und

die Rohrenden im Schraubstock zusammengedriickt. Freistehende
Stahldrahtenden gut abrunden!)
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Reparatur-Anleitung fir Bremsgerdte

ﬁ T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20
2. Zerlegen des Bremegerites

Blatt 5

2.1 DBremegeradt HAusserlich reinigen.
Arbeitsplatz vorbereiten. Werkbank,
Werkzeug und Hinde frei von Mine-
raldl und -Fett. Gerdt sc auf die
Werkbank legen, dass sich der Hohr-
begen der Vakuun-Steuerleitung
auf der Werkbank abstiitzt. Ver-
bindungsschlauch mittels Gabel-
schliissel (ca. SW 14) durch leichte
Hammerschlédge in Richtung Rohr-
bogen soweit verschieben, bis das
Rohrstiick des Anschlusstutzens
frei ist.

2.2 4 Muttern M 8 (SW 14) 1ldsen.
4 Spannschrauben mit Muttern
und Fdcherscheiben bzw. Feder-
ringen abnehmen,

N
°
SN

Vakuumzylinder und Rundring ah-
nehmen; evtl. durch leichtes
Klopfen mit Yunststoffhammer
nschhelfzn.
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ara - T
T 50, T 50/10, 0 50/1_, 7

2.4 Verbindungsschlauch von
der Vakuum-Steuerleitung
abziehen, (Vergl. 2.1, Bl. 5)

A%]

«5 Kolbenklemme (s. Hilfswerk-
zeuge, Bl. 4) in Schraubstock
spannen; Verstdrkung nach oben.

2eb Gerdt mit dem Zapfen der Druck-
stange in die mittlere Bohrung der
K - einsetzen., Xolben-

durch Druck auf den
Deckel bzw, Hilfshauptz;linder
Zusammenpressen und den Deckel
mit 2 Schrauben M 8 x 70 und
Muttern (OW 14) mit der XKolben-
klemme verschrauben.

Achtung! Nicht schrig spannen!

PP —

ALFRED TEVES - MASCHINEN- UND ARMATURENFABRIK KG . FRANKFURT/MAIN

AL-O




16, 4

Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerit

rite
i T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50 0/20 Blatt 7
2. Zerlegen des Bremsgerites

2.7«1 5 Schrauben AM 4 x 15 am Ventil-
gehduse (Schraubenzieher) mit
Federringen abschrauben.

2:T+2 Ventilgehduse, Feder (Feder
entfdllt bei T 50 und T 50/10),
Dichtung und Membrane ab-
nehmen.

nmutter (SW 46) des Hilfs-
zylinders ldsen, Hilfsa-
zyTlnipr abschrauben

\Sw 27 bzw. SW 36).

Mit einer Hand gut gegenhalten!

e T T VA ——
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgeréte

& | T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und  50/20 Blatt 8
2. Zerlegen des Bremsgerite. ‘ l

2.9.1

2.10

T 50 und T 50/10:

Federwindungen am Kolben des
Hilfshauptzylinders wver-
schieben. Zylinderstift
(Verbindung Druckstange/
Hilfshauptzylinder-Kolben)
entfernen und Hilfshaupt-
zylinder-Kolben abnehmen.

Achtung!

Bei Bremsgerdten T 50 und T 50/10
ab Fertigungs-Datum September 61
ist der Zylinderstift nicht durch
eine Druckfeder, sondern durch
eine Bandfeder, wie unter 2.9.2
beschrieben, gesichert.

T 50/12, T 50/14 und T 50/20:
Bandfeder vorsichtig auf
dusseren Durchmesser des Hilfs-
hauptzylinder-Kolbens setzen.
Zylinderstift entfernen und
Hilfshauptzylinder~-Kolben
abnehmen,

Vakuun-Riickschlagventil (SW 27)
mit Dichtring und zwei Verschluss-
stopfen (SW 19), wenn vorhanden,
mit Dichtringen abschrauben.
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgeridte

T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 9

2. Zerlegen des Bremsgerites

i ] S

2.11 GSteuerzylinder mit Dichtring
abschrauben (Steckschliissel

SW 30).

2.12 2 Schrauben M 8 x 70 (SW 14)
abschrauben, dabei federbe-
lastenden Deckel, Kolbenriick=-
holfeder vom Vakuumkolben
(mit Druckstange) abnehmen.

DUTRIENIE PP
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerste
T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 10

5« Zerlegen der einzelnen Baugruppen

3.1 Deckeldemontage

Demontagefolge:

1¢ Dichtring

2. Springring

3. Scheibe

4. Fiillstiick

5 Manschette

6o Scheibe

Te Rundschnurring

T 50, T 50/10, T 50/12 und T 50/14
Schraubstutzen (10)

mit Dichtring (9)
und Entliifterventil (11)

T 50/20

Ringstutzen

mit Hohlschraube 3.6199-1602.1
und 2 Dichtringen

sowie Entliifterschraube f

e

Simmerring (8) aus dem Deckel |
driicken (Handhebelpresse il |
oder andere geeignete Vor-

richtung) (Vergl. Bl. 22). N
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerite
T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50,/20 Blatt 11

5« Zerlegen der einzelnen Baugruppen

3,2.1

3-3-1

3.2 Ventilgehduse demontieren

Schraubstock mit Schutzbacken
versehen. Ventilgehiduse vor-
sichtig, ohne das Vakuumventil
zu beschddigen, einspannen.,
Schraubstutzen abschrauben.
(sw 18)

Demontagefolge der Innenteiles

1. Springring

2. Diebscheibe

. Filterpackung

« Springring

. Federteller

« Druckfeder

« Ventilgehduse mit Vakuum-
und Aussenluft-Ventil.
Vakuum- und Aussenluft-
Ventil kOnnen nicht weiter
demontiert werden.

=~ O\ W

3.3 Steuerzylinder demontieren

Demontagefolges

1. Seegerring

2. Scheibe

5+ Steuerzylinder

4. Steuerkolben kompl.

ALFRED TEVES -MASCHINEN- UND ARMATURENFABRIK KG
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerdte
ﬂ T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20

3. Zerlegen der einzelnen Baugruppen

Blatt 12

3,4 Vakuumriickschlagventil demontieren

Achtung! Ab April 1960 werden Vakuumriickschlagventile
in anderer Ausfiihrung geliefert. Nur dis Ausfiihrung
3,6199-0218.2 verwenden. Erkennungsmerkmale beider Aus-

fiihrungen:
bis April 1960 (3.4.1) 1. Ventilstutzen gebondert (schwarz).
%3.,6199=-0104.3 2. Der Dichtsitz im Ventilstutzen ist
kegelfOrmig.
3. Gummihalbkugel als Riickschlag-
dichtung.
ab April 1960 (3.4.2) 1. Ventilstutzen verkadmet (hell) 1
3.6199-0218.2 2., Der Dichtsitz im Ventilstutzen ist i
flacho. j

3. Flache Gummiplatte als Riick-

schlagdichtung.

3.4.1 Vakuumriickschlagventil

3,6199=-0104.3

(Demontage kann entfallen, nur Aus-
fiihrung 3.6199-0218.2 verwenden)

Aushau-Reihenfolge der
Innenteile:

1. Sicherungsring (5) (Runddraht)
mit Seegerzange herausnehmen.

2. Federteller (4)

3. Druckfeder (3)

4. Ventildichtung (2) (Gummihalbkugel)
5. Ventilstutzen (1) (gebondert)

3e4+2 Vakuumriickschlagventil
3,6199-0218.2

Ausbau-Reihenfolge der
Innenteile:

1. Sicherungsring (5) (Seegerring)
mit Seegerzange herausnehmen.

2. Federteller (4)

3. Druckfeder (3)

4. Ventildichtung (2) (flache Gummiplatte)
5. Ventilstutzen (1) (verkadmet)

ALFRED TEVES . MASCHINEN- UND ARMATURENFABRIK KG
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Reparatur-Anleitung fir Bremsgeridte

T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 13
3, Zerlegen der einzelnen Baugruppen

3.5 Hilfshauptzylinderkolben demontieren

3,5.4 T 50 und T 50/101 @Sﬁ%
Demontagefolge: @ \
1. Seegerring (4) é@iﬁ\\

2. Kugelkidfig (3% 5 &
3, Druckfeder (2 @&

4, Kugel (1) \\\\
5. Kolben mit Gabelstiick (7) N\

(Gabelstiick kann nicht
ausgebaut werden) | ‘
6. Manschette (5) || |
7. Druckfeder (5) { 321 7 5

Lehtung!

Ab Fertigungs-Datum September 61
wird ein Hilfshauptzylinderkolben
mit zugehdriger Bandfeder, wie
unter 3.5.2.7 beschrieben, ver-
wendet. Beide Ausfiihrungen diirfen
nicht verwechselt werden.

3,5.2 T 50/12, T 50/14 und T 50/20:
Demontagefolge:

1. Seegerring (4)

2. Scheibe (3)

3. Druckfeder (2) il

4. Kugel (1) A

5. Kolben (7) mit Gabelstiick (:ﬁﬁi'\n
(Gabelstiick kann nicht g@ NN N . \
ausgebaut werden) LU T

6. Manschette (5) [ ‘ W ] } |

7. Bandfeder (6) s 04 3 4 1 ¥ @

Achtung! Kugel darf nicht verwechselt und auch nicht als Einzelteil
ersetzt werden. Bei Undichtheit infolge Beschidigung des
Kugelsitzes im Kolben bzw. der Kugel selbst ist der Hilfs-
hauptzylinderkolben komplett,

fiir T 50 und T 50/10  3.6199-0103.3

fiir T 50/12 3,6199-0402.2
fiir T 50/14 3.6199-0502.2
fiir T 50/20 3.6199-0402.2

zu ersetzen.

™
|

ALFRED TEVES . MASCHINEN- UND ARMATURENFABRIK KG - FRANKFURT

IMAIN

ALO




Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerdte
ﬁ ? 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 14
3, Zerlegen der einzelnen Baugruppen

3,6 Vakuumkolben demontieren

3,6.1 Vakuumkolber am Sechskant der
Druckstange vorsichtig in den
Schraubstock einspannen.

3.6,

N

Demontagefolge:

1. Palmutter (SW 22)

2, Kolbenmutter (SW 36)

3, Vakuumkolben (Manschette)
4. Rundring

5. Scheibe

« Druckstange

o

4 A T

el e A R d el e A S 5 b T

R pp—

.
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerite
i T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 15

4. Montage der einzelnen Baugruppen

4.1 Vorbereitung der Montage

Grundsitzlich sind alle in den betreffenden Ersatzteillisten (ab
Blatt 34) gekennzeichneten (%*) Teile zu erneuern. Diese sind in
dem zugehdrigen Reparatur-Satz enthalten. Alle (auch nicht be=
sonders aufgefiihrte) Dichtungen ersetzen!

Vor der Montage alle Einzelteile, die nicht im Reparatur-Satz ent-
halten sind, in Spiritus reinigen und auf Brauchbarkeit untersuchen.
Dabei ist nachstehende Aufstellung (Bl. 15 = 18) zu beachten,

Der Innenraum des Vakuumzylinders ist vor der Reinigung mit Spiritus
mit einem nicht fasernden Putzlappen gut auszuwischen.

Bei der Montage ist Sauberkeit oberstes Gebot. Kein Mineraldl oder
-Fett mit Hydraulikteilen sowie keine Teile der Baugruppe Unterdruck
mit Bremsfliissigkeit bzw. Priiffliissigkeit in Verbindung bringen.
Zusammenbau der Hydraulikteile nur mit Priiffliissigkeit; bei Ver=
wendung von Bremsfliissigkeit kann das Gerdt nicht gelagert werden und
ist umgehend nach der Montage in Betrieb zu nehmen. Einbau der
Vakuum-Manschette mit "Shell Alvania Fett 2".

Nicht wieder verwenden, Wieder verwenden, ein-
auch dann nicht, wenn die wandfreier Zustand voraus-
Teile einwandfrei erscheinen. gesetzt.

4.1+1 Ventilgehiuse 4.1.2 Ventilgehiuse
ohne Rippen. mit 4 Fihrungsrippen.
Schraubstutzen ohne Schraubstutzen mit Verschluss=
Verschlusschraube, schraube.

ALFRED TEVES . MASCHINEN- UND ARMATURENFABRIK KG . FRANKFURT/MAIN

AL-Q




Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerdte
@ T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 16

4. Montage der einzelnen Baugruppen

Nicht wieder verwenden, Wieder verwenden, ein-
auch dann nicht, wenn die wandfreier Zustand voraus-
Teile einwandfrei er=- gesetzt.

scheinen.

de1e3 Gehdusedeckel 4.1.4 Gehdusedeckel

ohne Entlastungsbohrung. mit Entlastungsbohrung
ca. 1,8 mm @ zwischen Simmer-
ring und Rundschnurring.

4.1.5 Geh#dusedeckel 4.1.6 Gehdusedeckel

auf d?r Rﬂckgeite ohne welteres Merkmal: Auf der Riick-
verstédrkte Rippen, seite des Deckels 1 oder 2 ver=-
stdrkte Rippen.
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Reparatur-iAnleitung fir Bremsgerdte
& T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 17

4. Montage der einzelnen Baugruppen

Nicht wieder verwenden, Wieder verwenden, ein-
auch dann nicht, wenn die wandfreier Zustand voraus-
Teile einwandfrei er- gesetzto

scheinen.

4.1.7 Vakuumzylinder 4.1.8 Vakuumzylinder
Sechskant der Verschluss- Sechskant der Verschluss-
schraube (M 8) aussen schraube innen (auch nach-

triglich).

s S

4.1.9 Vakuumzylinder

ohne Gewinde fiir Verschluds-
schraube.

ALFRED TEVES - MASCHINEN- UND ARMATURENFABRIK KG - FRANKFURT/MAIN
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4. Montage der einzelnen Baugruppen

Reparatur-Anleitung fir Bremsgerite
i ? 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 18

4.1.10

4s1.12

Nicht wieder wverwenden, Wieder verwenden, ein-
auch dann nicht, wenn die wandfreier Zustand voraus-
Teile einwandfrei er- gesetzte.

gcheinen.

Hilfshauptzylinder A.1.11 Hilfshauptzylinder
ohne Anschlussgewinde mit Anschlussgewinde
M 10 x 1 M 10 x 1

Achtung!

Die Ausfilhrungen des Vakuumzylinder 4.1.8 und 4.1.9 sollen
verhindern, dass Mineraldl in den Vakuumzylinder eingeflillt
wird, wie dies frither bei Verwendung einer Ledermanschette auf
dem Vakuumkolben erforderlich war. Die seit einigen Jahren ein-
gebauten Vakuumkolben mit Gummimanschetten sind aufgrund der
Spezialfettfiillung des Manschettengitterprofiles wartungsfrei.
Unzulissige Mineraldleinfiillung iiber die Gewindebohrungen der
Verschlusstopfen am Geh&Zusedeckel bzw. der Gewindebohrung fir
den Anschluss des Priif-Vakuummeters "4" am Schraubstutzen des
Ventilgeh#duses fithren zum Ausfall des Gerdtes.
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerdte
T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 19

4. Montage der einzelnen Baugruppen

4.2.2

N

4.2 Montage des Steuerventiles

Schraubstock mit Schutzbacken
versehen und VentilgehZuse
einspannen., Vorsicht, Vakuum-

steuerventil nicht beschiddigen.

Gewinde des Schraubstutzens
mit wenig Dichtmasse bestrei-
chen. Schraubstutzen so ein-
schrauben, dass das Rohrstiick
von der Bohrung fiir das Luft-
filter wegzeigt; L&ngsachse
des Ventilgeh&duses und des
Rohrstiickes laufen parallel.
Ausrichten nur bei Rechts-
drehung, also nicht zuriick-
drehen (SW 18). Ggfl. anderen
Schraubstutzen verwenden.

In das Ventilgehduse in nach-

stehender Reihenfolge einsetzen:

1. Druckfeder, kleiner Durch-

messer zum Aussenluftventil.

2. Federteller, Durchpridgung
in die Druckfeder.

3. Springring.

4. Filterpackung, glatte Seite

nach innen.

wn
.

Siebscheibe.

Springring.

Das etwas zur Mitte zeigende

Drahtende (Pfeil) muss die
Siebscheibe belasten.

Achtung! Federteller und Sieb-
scheibe sowie die beiden Spring-
ringe nicht verwechseln.

ik

. SSEr—

——
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Reparatur-anleitung fiir Bremsgerite
@ T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20

4. Montage der einzelnen Baugruppen

Blatt 20

4.3.1

4.3 Montage des Vakuunmriickschlagventiles

(nur noch 3.6199-0218.2 verwenden)

Innenteile in nachstehender Reihen-
folge in den Ventilstutzen trocken
einbauen:

1. Ventilstutzen (verkadmet, hell)
5. Ventildichtung (Gummiplatte)

3, Druckfeder auf den zylin-
drischen Ansatz der Ventil-
dichtung ’

4. Federteller, zylindrischer
Ansatz in die Druckfeder

5. Sicherungsring (Seegerring)

(Vorgenannte Teile k&nnen nur fir
das Riicksehlagventil 3.6199-0218.2
verwendet werden.)

Vorpriifung des Vakuumrickschlag-
ventiles:

Hub der Ventildichtung muss bei
richtigem Sitz der Innenteile
mindestens 1,5 mm betragen

(s.a. Priifen der Bremsgeridte, Bl. 29)

4.4 Montage des Valkuumkolbens

Montagefolge:

1. Druckstange (am Sechskant
vorsiechtig im Schraubstock
eingespannt).

2. Scheibe, Fase am Innendurch-
messer nach oben.

3+ Rundring.

4. Vakuumkolben mit aufvulka-
nisierter Mzanschette, Dicht-
lippe nach oben.

5. Kolbenmutter.
6. Palmutter.
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerdte
& T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20

4. Montage der einzelnen Baugruppen

Blatt 21

A.5 Hilfshauptzylinderkolben montieren

4.5.1 T 50, T 50/10
In nachstehender Reihenfolge in
den Kolben (7) einbzuen:

1. Kugel (ist die Kugel oder der Kugel-
gitz im Kolben schadhaft, muss der
Kolben kompl. ersetzt werden) .

2. Druckfeder.
%3, Kugelkidfig.
4. Seegerring.
5. Manschette, mit Priiffliissigkeit { 32

benetzt, in die tiefe Nut, Dichit-
lippe in Richtung Seegerring.

6. Druckfeder in die flache Nut. Bei
Kolben ab Fertigung September 61
keine Druckfedern, sondern Bandfedern,
wie unter 4.5.2.6 beschrieben, verwenden.

4.5.2 T 50/12, T 50/14 und T 50/20
In nachstehender Reihenfolge in
den Kolben (7) einbauen:

1. Kugel (ist die Kugel oder der Kugel-

sitz im Kolben schadhaft, muse der ({h
Kolben kompl. ersetzt werden) .

. Druckfeder. 0@\\\\\
N )

\

. Scheibe,

5 4 3

2
3
4. Seegerring.
5

. Manschette, mit Priiffliissigkeit
benetzt, in die tiefe Nut, Dicht-
lippe in Richtung Seegerring.

6. Bandfeder, vorsichtig auf den &usseren
Kolbendurchmesser, Bohrung fiir Zylin-
derstift frei. Wur 4,5 mm (friher 5 um)
breite Bandfedern verwenden.

4.6 Steuerzylinder montieren

4.6.1 Montagefolge:

1, Mit Priiffliissigkeit benetzten Steuer-
kolben kompl. (1) in den Steuer-
zylinder (2) einsetzen, Dichtlippen Q
dem Sechskant entgegengesetzt, Druck-
pfanne zur Scheibe zeigend.

2., Scheibe (3).
3, Seegerring (4).

\)

2

7 5 6
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgeréite
T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 22

4. Montage der einzelnen Baugruppen

4762

4.7 Deckelmontage

Simnerring (B), aussen mit
Rizinusdl benetzt, Dichtlippe
in Richtung des Gewindes fiir
den Hilfshauptzylinder, in den
Deckel unter Beachtung des
Masses 6,2 mm einpressen
(Handhebelpresse oder andere
geeignete Vorrichtung). Ent-
lastungsbohrung ca. 1,8 mm
Durchmesser unbedingt freil
Nach dem Einpressen iiber-
fliissiges Rizinusdl mit Spiritus
entfernen.

Achtung!

Beim Deckel fiir T 50/20 fehlt
die in der Abb. durch den Pfeil
gekennzeichnete Bohrung.

In nachstehender Reihenfolge
in den Deckel einsetzen:

1. Rundring.

2. Scheibe, Fase zum Rundring.

3, Manschette, mit Priiffliissigkeit
benetzt, Dichtlippe zeigt zum
Gewinde fiir den Hilfshaupt-
zylinder.

4. Fillstiick, topffdrmige Seite
zur Manschette.

« Scheibe.

+ Springring.

7. Dichtring (fiir Hilfshaupt-
zylinder).

T 50, T 50/10, T 50/12 und T 50/14

Schraubstutzen (10)

mit Dichtring (9)

und Entliifterventil (11)
einschrauben.

T 50/20
5.18, Bl. 28 beachten.

AN

TSRS
N
A b
) % N
N E-
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Reparatur-Anleitung I

5. Montage des B

8
4 und T 50/20 Blatt 23

Kolbenklemme in Schraubstock
spannen. Vakuumkolben mit den
Zapfen der Druckstange in die
mittlere Bohrung der Kolbenklemme
einsetzen. Druckstange hauchdinn
mit Priiffliissigkeit benetzen.
Kolbenriickholfeder, kleiner Durch-
messer unten, auf den Vakuum-
kolben legen.

\n
[
—_

Achtung!

Auf einwandfreie Beschaffenhelt
des iiber die Federwindungen der
Kolbenriickholfeder geschobenen
Flex=Schlauches achten.

5.2 Deckel aufsetzen.
Mit 2 Schrauben M 8 x 70 mit
der Kolbenklemme verschrauben

(sw 14).
Achtung!
Deckel nicht schrdg spannen, wie
in der Abb. 5.3 und 5.4 gezeigt.

5.3 Vormontierten Steuersz
Dichtring in den Dec
ben (Steckschliissel SW 3

]
~
.
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerite )
& T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/2

5. Montage des Bremsgerates

0 Blatt 24

5.4 Steuerventil an den Deckel
montieren, abgeflachte Stelle
(s. Pfeil) am Umfang des
Flansches zum Gewindehals fiir
den Hilfshauptzylinder.

5.5 Reihenfolge:

1. Membrane, Druckstift mnach
unten in Druckpfanne des
Steuerkolbens.

2. Druckfeder (nur T 50/12,
T 50/14 und T 50/20,
T 50 und T 50/10 keine
Feder) .

Dichtung.

Vormontiertes Steuerventil.

= W

5 Schrauben AM 4 x 15 mit Feder-
ringen (gleichmissig festziehen!).

N
a

5.6 T 50 und T 50/10
Fertigungs-Datum bis August 61

Hilfshauptzylinderkolben mit Zylin-
derstift an der Druckstange be-
festigen, dazu Windungen der
Druckfeder (Zylinderstiftsicherung)
verschieben. Auf einwandfreien Sitz
der Druckfeder achten!

T 50 und T 50/10
Fertigungs-Datum ab September 61

Bei diesen Gerdten wird der Z2ylin-
derstift, wie unter 5.7 beschrieben,
mit einer Bandfeder gesichert.

Keine Druckfeder verwenden!
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5. Montage des Bremsgerites

Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerdte
i T 50, T 50/10, T 50/12, | ; 50/14 und T 50/20 Blatt 25

5

5,7 T 50 und T 50/10

5.8

«9

Fer tigungs-Datum ab September 61
T 50/12, T 50/14 und T 50/20

Hilfshauptzylinderkolben mit
Zylinderstift an der Druck-
stange befestigen. Bandfeder

zur Sicherung des Zylinderstiftes
richtig in die flache Nut des
Kolbens einrasten lassen.

Achtung!

Nur 4,5 mm (frither 5 mm) breite
Bandfedern verwenden.

T 50 und T 50/10

Einsatzrohr (Fihrung fiir Dich-
tung) des Hilfshauptzylinders,
falls lose oder beschddigt, er-
setzen; Ridndelung in den Hilfs-
hauptzylinder.

Gegenmutter auf den Hilfshaupt-
zylinder schrauben. Hilfshaupt-
zylinderkolben und Hilfshaupt-
zylinder-Bohrung mit Priif-
fliissigkeit diinn bestreichen.
Hilfshauptzylinder vorsichtig bis zur
Manschette des Kolbens aufschieben,
leichten Druck ausiiben, dann mit
einer am Ende gut entgreteten Mon-
tagenadel kreisfdrmig zwischen
Manschettenlippe und Hilfshaupt-
zylinder-Bohrung herumfahren;
Hilfshauptzylinder rutscht hierbei
liber den Kolben.

AT

PP ———————— S PAEVER

S
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerife
i T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20

5. Montage des Bremsgeridtes

Blatt 26

512

Hilfshauptzylinder in den Deckel
einschrauben und wegen der Gummi-
dichtung nicht zu fest anziehen
(SW 27 bzw. 36). Im fertig mon-
tierten Zustand muss das Entlif-
terventil des Hilfshauptzylinders
mit dem Entliifterventil am Steuer-
gehduse fluchten. Zur Ausrichtung
des Entliifterventiles Hilfshaupt-
zylinder nur rechts drehen. Gegen-
mutter festziehen. (SW 46).

Vakuumriickschlagventil (SW 27)
mit Dichtring und 2 Verschluss-
stopfen (SW 19) - wenn Gewinde
hierfiir vorhanden - mit Dicht-
ringen in den Deckel einschrau-
ben.

Kolbenklemme vom Deckel ab-
nehmen (Schrauben M 8 x 70).
Achtung! Gerdt ist feder-
belastet.
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerédte

i ? 50, T 50/10, T 50/12, T 5C/14 und T 50/20
5. Montage des Bremsgerites

Blatt 27

Achtung!
Arbeitsginge 5.13 - 5.17 fiir

T 50/10 nur sinngemiss.

5.13 Verbindungsschlauch mit
leichten Schlidgen mit Kunst-
stof fhammer iiber die Vakuum-
Steuerleitung des Vakuumzylin-
ders schieben., Rohrbogen der
Steuerleitung unbedingt ab-
stiitzen (in der Abb. auf der
Werkbank) .

5.14 Falls Gewinde vorhanden, Ver-
schlusschraube M 8 mit Dicht-
ring mit dem Sechskant nach
innen in den Vakuumzylinder
einschrauben. (Vergl. 4.1.8 und
4.1.,12, Bl. 17 und 18)

5.15 Gitterprofil der Vakuumman-
hette mit "Shell Alvania Fett 2"

deg Vakuumzylinders mit gleichem
Fett bestreichen. Grossen Rundring
in die Nut des Deckels einlegen.
Vakuumzylinder schrig ansetzen,
damit die Manschettenlippe nicht
beschiddigt wird, und iiber die
Vakuummenschette aechieben.
Vakuumzylinder so ausrichten,

dass beide Rohrenden (Vakuum-
Steuerleitung) fluchten.
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgeridte
& ? 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 28

5, Montage des Bremsgerdtes

5.16 4 Spannschrauben, Federschei-
ben (nicht Federringe) unter
den Muttern, durch die Bohrun-
gen des Deckels fiihren und hin-
ter den Vakuumzylinder einhdngen.
Muttern gleichméssig festziehen

(SW 14)

o b Verbindungsschlauch mittels
Gabelschlissel (ca. SW 14)
durch leichte Schlédge mit
Kunststoffhammer auf das
Rohrstiick des Schraubstutzens
schieben. Schlauch muss beide
Rohrenden gleichmiéssig liber-
decken.

5.18 Nur T 50/20:

Ringstutzen mit Hohlschraube
3.6199-1602.1 und Dichtringen
am Entliiftergewinde des
Steuerteiles befestigen.
Entliifterventil in die Hohl-
schraube einschrauben.

5.19 Bremsgeriét nach Vorschrift iiberprifen (ab Bl. 29). Zur Priifung des
Hydraulikteiles nur Priiffliissigkeit verwenden.

5.20 Bei Lagerung des Gerdtes wichtig:

Priiffliissigkeit mit Unterdruck absaugen (Beschreibung der Absauge-

vorrichtung Bl. 33). Alle Anschliisse mit Gewindeschutzstopfen ver-
gchliessen.
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Reparatur-anleitung fir Bremsgeréte

& T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 53/20 Blatt 29
: 6. Priifen der Bremsgerite

64242

6.2.3

6.244

6-2.5

6.1 Priifung des Vakuum-Riickschlagventiles

Der Hub der Ventildichtung muss bei richtigem Sitz der Innenteile
mindestens 1,5 mm betragen.

Riickschlagventil nach Schema %-13%3688, Bl. 31, cnschliessen. Die
Priifung ist ohne Untercruck-Vorratsbehdlter durchzufiihren. Der
Sehlauch zwischen Absperrventil und Riickschlagventil-Einlass-
5ffnung soll nicht lédnger als 300 mm sein.
Unterdruck-Absperrventil 5ffnen, bis am Vakuummeter Unterdruck
von - 0,8 kg/cm? angezeigt wird, danach Absperrventil schliessen.
Wihrend der nidchsten 15 Sekunden darf der Unterdruck von

- 0,8 kg/cm2 nicht mehr als 0,03 kg/cm2 abfallen.

6.2 Priifunz des Bremsger#étes mit Vakuum-Riickschlagventil

o}
]

Bremsgerdt nach Schema 3-13688, Bl. 31, T 50/20 nach Schema
3-13687, Bl. 32, anschliessen und Anlage entliiften. Zweiwegehahn
(in der Steuerleitung) so stellen, dass bei Bremsgeréten ohne
Bodenventil der Druckaufbau mittels Haondkurbel-Hauptzylinder

(mit Spezial-Bodenventil) iiber die Steuerleitung mit Vordruckventil
und bei Bremsperiten mit Bodenventil (z.B. T 50/24/1) tiber die
Steuerleitung ohne Vordruckventil erfolgen kann.

1 atii Niederdruckpriifung (ohne Unterdruck)

Mit dem Handkurbel-Hauptzylinder Druck von 1 kg/cm2 (Manome ter
1a und 2a) erzeugen. Dieser Druck darf innerhald 50 Sekunden nicht
fallen.

120 atii Hochdruckpriifung (ohne Unterdruck)

Mit dem Handkurbel-Hauptzylinder den Druck auf 122 xg/cm? (Mano-
meter 2b) erhdhen upd anschliessend auf 120 kg/cm® mindern. Der
Druck von 120 kg/cm darf innerhalb von 15 Sekunden nicht mehr als
8 kg/cm® fallen (Manometer 1b und 2b). Mit dem Handkurbel-Haupt-
zylinder Druck im Bremsgerdt auf 0 ati abbauen.

Unterdruckdichtheitspriifung in Lésestellung
(ohne hydraulische Betdtigung)

Unterdruck-Absperrventil 8ffnen, bis Vakuummeter 4 einen Unter-
druck von - 0,8 kg/cm anzeigt und Unterdruck-Absperrventil
schliessen., Der Unterdruck von - 028 kg/cm2 derf innerhalb 30
Sekunden nicht mehr als 0,03 kg/cm® azbfallen. Geringfiigige Ab-
weichungen der Anzeigen zwischen Vakuummeter 3 und Vakuumme ter 4
kénnen durch kleine Ungenauigkeiten der Messinstrumente bzw. durch
das Vakuum-Riickschlagventil bedingt sein.

Feststellung des Einsatzes der Verstidrkung

Steuerdruck mit dem Handkurbel-Hauptzylinder langsam erhhen, bis
der Unterdruck auf der Riickseite des Vakuumkolbens um 0,015 bis
0,05 kg/cm? (Vakuummeter 4) gefallen ist. Der Steuerdruck
(Manometer 1a) darf, um diesen Zustand herzustellen, 1,8 kg/cm2
nicht iiberschreiten und muss bei nicht weiterbetdtigter Hand-
urbel konstant bleiben, das gleiche gilt fiir die Anzeige am
Manometer 2a.
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerdte
& T 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 30

6. Priifen der Bremsgerite

6.2.6

6.2.7

6.2.8

6.2.9

Mit dem Handkurbel-Hauptzylinder den Steuerdruck langsam weiter
erhshen (Unterdruck-AnzeiEe am Vakuummeter 3 kontrollieren und
ggfl. Zustand - 0,8 kg/cm® herstellen) und den Einsatz der Ver-
stidrkung feststellen, Zeiger des Manometers 2a springt gering-
fiigig. Der zuldssige Hochstwert fiir den Einsatz der Verstdrkung
ist aus der Tabelle 6.2.9, Bl. 30, zu ersehen.

Festatellung des Aussteuerdruckes (Vollbremsstellungl

Unterdruck-Absperrventil 6ffnen (Unterdruck-Anzeige am Vakuum-
meter 3 kontrollieren und ggfl. Zustand - 0,8 kg/ecm® herstellen).
Mit dem Handkurbel-Hauptzylinder den Steuerdruck weiter steigern,
big der Unterdruck auf der Riickseite des Vakuumkolbens auf 0
abgebaut ist (Vakuummeter 4). Der fiir das entsprechende Gerdt
zuldssige Steuerdruck (Manome ter 1b) und der entsprechende
Bremsdruck (Manometer 2b) ist der Tabelle 6.2.9, Bl. 30, zu
entnehmen.

Unterdruckdichtheitspriifung in Vollbremsstellung

Unterdruck-Absperrventil schliessen. Der Unterdruck darf jetz®
innerhalb 15 Sekunden nicht mehr als 0,03 kg/cm2 (Vakuummeter 3)
abfallen.

Hydraulische Losekontrolle

Unterdruck-Absperrventil 6ffnen. Mittels Handkurbel-Hauptzylinder
den Steuerdruck schnell abfallen lassen und zwar bei Gerdten ohne
Bodenventil auf einen Druck von 0,7 bis 0,9 kg/cm2 (bedingt durch
das Vordruckventil, vgl. 6.2.1, Bl. 29), bei Geriten mit Boden-
ventil (z.B. T 50/24/1) sofort auf O. Die Abbaudauer, angezeigt
iiber Manometer 2b und 2a, darf nicht ldnger als 5 Sekunden
(gerechnet vom Beginn der Kurbelbetdtigung) betragen. Nur am
Manometer 2a muss sich jetzt bei Gerdten mit Bodenventil

(z.B, T 50/24/1) ein Druck von 0,7 bis 0,9 kg/cm® einstellen.
Unterdruck-Absperrventil schliessen. Bremsger#it abschliessen.

Gegeniiberstellung von
Einsatz der Verstirkung, Steuerdruck/Bremsdruck
(Unterdruck - 0,8 kg/cm<)

Vollbremsstellung

Bremsgerit Anschluss- Einsatz der Ver- Steuerdruck Bremsdruck

Schena stédrkung bei

Blatt maxe. kg/cm2 kg/cm2 mind. kg/cm2
T 50
T 50/12 31 4 22 - 26 8%
T 50/14 31 4 2% ~ 26 97
T 50/20 32 5 31 - 35 64
6.3 Absaugen des Bremsgerites (nur bei Lagerung erforderlich)

S F 3 R - 3t

Nach Abschluss der Priifarbeiten ist die im Bremsgerdt verbliebene
Priiffliissigkeit nach Schema 3-13457, Bl. 33, abzusaugen.
Absaugedauer mindestens 5 Minuten,
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Reparatur-Anleitung fiir Bremsgeridte

& ? 50, T 50/10, T 50/12, T 50/14 und T 50/20 Blatt 33
6. Priifen der Bremsgerite, Schema 3-13457

mumquﬂl{

Vakuumschlauch

T

Vakuumschlauch & P 18 ® ohne Gewebe

Glasrohr
Gummistopfen
Saugrliasche ca fl

—

Entlifter geoffnet

_nicht verschlossen

Absaugdauer §min

ALFRED TEVES -MASCHINEN- UND ARMATURENFABRIK KG - FRANKFURT/MAIN

AL-O




o

T

T 50/12
7.1 Ersatzteilliste T 50, T 50/12 und T 50/14

Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerite
T 50/10

T 50,
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Blatt 35

T 50/14 und T 50/20

/10, T 50/12,
7.1 Ersstzteilliste T 50, T 50/12 und T 50/14

Reparatur-Anleitung fir Bremesgerite

T 50, T 50
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Blatt 36

T 50/14 und T 50/20

Reparatur-Anleitung fiir Bremsgerate
/10, T 50/12,

T 50, T 50

7.1 Ersatzteilliste T 50, T 50/12 und T 50/14
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